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Analise de um explosivo 


Neste artigo ' vamos referir-nos ao estudo 
que fizemos de uma polvora alemã cuja 
grande estabilidade havia anos que disper- 
tava a curiosidade dos nossos tecnicos mi- 
litares. Sendo a estabilidade dum explosivo 
uma qualidade de excecional importancia, 
quer mantendo persistentes os caracteres 
balisticos, ou permitindo-o afrontar uma 
longa armazenagem com variações de tem- 
peratura dentro de limites um tanto distan- 
ciados, ou ainda garantindo uma certa se- 


guranca no seu emprego, não será favor 


acreditar, que o conhecimento da substancia 
determinante desta qualidade poderia ser 
bastante util caso viesse a intervir no fabrico 
dos nossos explosivos, melhorando-os. 

Esta polvora, resistindo á temperatura da 
prova normal de calor (81º C) por um lapso 
de tempo muitas vezes superior ao admitido 
bela maioria das polvoras, excitou sobre- 
maneira o interesse por esta analise. O ter- 
mo desta prova é indicado pelo papel de 


_amido-iodeto de potassio que, humedecido 


parcialmente, por efeito da decomposição 
da polvora, toma uma coloração castanho 
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“escuro na linha que separa a parte humida 


da parte sêca. 

Fenomeno curioso se passa quando a tem- 
peratura se eleva a 135º C (ponto de ebu- 
lição do xilol) — prova dos 135—. A esta 
temperatura todas as polvoras experimen- 
tam uma queda na estabilidade; é, porém, 
para trisar a circunstancia de a polvora em 
questão, sendo a 81º C a mais estavel das 
que estudamos, se conduzir a 135º C de 
uma maneira em evidente contradição. O 
papel azul de tornesol, que nesta prova 
substitue o papel de amido-iodeto de potas- 
sio, toma quasi instantaneamente a côr ro- 
sada caracteristica da polvora em decompo- 
sicáo. 

A inversáo da accáo termica a respeito 
desta polvora e relativamente ás outras em 
confronto, de forma alguma modificou a 
nossa opiniáo acerca da presenca dum pro- 
vavel estabilisador, pouco conhecido, ca- 
prichoso mas ao mesmo tempo excelente. 

A sua maneira de agir á temperatura da 
prova normal de calor é que interessava 
porém, ao estudo que estavamos fazendo 
dum modo mais decisivo, por isso que a 
prova dos 135 fóra feita a a de curio- 
sidade. 


A analise recaiu simultanea e egualmente 
sobre duas amostras de pesos eguais. Pro- 
cedendo desta forma, as conclusöes tiradas 
a respeito de uma das amostras tiveram a 
contraprova nos resultados obtidos em re- 
lação á outra. E' por este facto que, em tudo 
o que a seguir dizemos, consideramos ape- 
nas a analise de uma das amostras: 


Num vidro de relogio de peso conhecido, 
pesamos uma certa porção da polvora a 
analisar, antecipadamente reduzida a pó. 
Isto feito, colocado o vidro do relogio con- 
tendo a polvora num dissecador, levou-se á 
estufa de vacuo durante algum tempo e por 
diferentes vezes, até obter valores eguais 
em duas pesagens consecutivas. A diferença 
entre os valores da primeira e da ultima 
pesagens deu o valor do peso da humidade 
existente naquela porção de polvora. 


I] 


Depois de determinada a humidade da 
polvora lançou-se esta em um balão de vi- 
dro contendo cerca de duzentos centimetros 
cubicos de éter, onde se conservou durante 
quarenta e oito horas, tendo o cuidado de 
fechar convenientemente o balão com uma 
rolha de vidro. Procedemos em seguida á 
filtração para o que nos servimos dum filtro 
de vidro em rama. O liquido filtrado era 
recebido em copos de vidro de peso conhe- 
cido. 

O aumento de peso destes copos, provo- 
cada a evaporação de todo o eter, deveria 
representar o peso dos corpos que este dis- 
solvera. As lavagens pelo eter repetiram-se 
afimıde que todos os corpos soluveis fossem 
arrastados para os copos onde deveriam ser 
doseados por evaporação do dissolvente. 
Nestas lavagens empregavam-se pequenas 
quantidades de eter não se lançando nova 
porção sem que a ultima se houvesse esgo- 
tado completamente. 

Aconteceu que a certa altura da filtração 
começaram a aparecer no fundo do copo 
umas pequenas gotas de aspecto oleaginoso, 
fenomeno este que se verificava principal- 
mente quando era minima a quantidade de 
eter existente no funil. Démos por finda a 
lavagem logo que deixaram de aparecer as 
gotas referidas. Procedendo então com um 
certo cuidado, em um dos copos recebeu-se 
o eter proveniente da lavagem da polvora 
e no outro, isolou-se o liquido depositado 
em gotas depois de convenientemente la- 
vado com novas porções de eter. Esse li- 
quido, que enquanto envolvido pelo eter 


| 
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apresentava um aspecto oleaginoso, depois 
de isolado tomava uma fluidez muito seme- 
lhante á da agua; aquecido em uma lamina 
de platina desenvolvia um cheiro picante; 
a sua solubilidade na agua e no alcool era 
enorme ao passo que no eter era quasi nula. 
Pela quantidade isolada parecia entrar na 
polvora em porporção relativamente grande; 
levado porém o copo á estufa, restaram 
apenas uns pequenos cristais sob a forma 
do prismas estriados terminados por duas 
faces obliquas. Feita a pesagem o aumento 
de peso do copo deu o peso do corpo cor- 
respondente á amostra. 

Procurando definir este corpo, por meio 
dos reagentes da analise mineral nada poude 
concluir-se; tratado pelo acido azotico, pro- 
duziu-se uma turvação; e, provocada a eva- 
poração completa, restou um residuo que, 
com o microscopio reconhecamos ser cons- 
tituido por pequenos cristais em prisma 
hexagonal achatado, brancos e brilhantes. 
O facto de no tratamento pela potassa a 
quente, se haver esboçado o cheiro a amo- 
niaco orientou dum certo modo o nosso 
trabalho. Foi assim que, depois dos ensaios 
convenientes chegamos á conclusão de que 
se tratava da função amida; que o corpo 
desconhecido até então como fazendo parte 
da polvora em analise era uma diamida, a 
carbamida ou urêa. Mas era a uréa NH, — 
— CO— NH, e não a dimetilurêa ou cen- 
tralista NH(CH,) — CO — NH(CH), que tem 
sido empregada tambem nalgumas polvoras 
com o fim de graduar a combustão. Estes 
dois corpos tendo um conjunto de caracte- 
risticas comuns, apresentam contudo uma 
propriedade diferente, de capital importan- 
cia para nós e que vem a ser:—o primeiro 
absolutamente indeliquescente e o segundo 
muito deliquescente e por isso um tanto 
improprio para o fabrico. Esta importante 
caracteristica de diferenciação,comprovou-se 
facilmente expondo ao ar porções eguais de 
cada um dos corpos. 

Ensaios que definiram a urêa: 


a) —o azotato mercurico no liquido pre- 
viamente neutralisado deu precipi- 
tado branco em flocos; 

b) — empregando mais azotato mercurico 
e juntando carbonato de sodio verifi- 
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cou-se a reacção em que se baseia 
o processo de Liebig para a dosa- 
gem da uréa; 

c) —tratada pelo alcool absoluto e segui- 
damente e em separado pelos acidos 
oxalico e azotico obteve-se resnecti- 
vamente oxalato e azotato de urêa 
cujos cristais foram reconhecidos 
com o microscopio. 

d) —finalmente, viu-se que a uréa é muito 
soluvel na agua e no alcool e quasi 
insoluvel no eter; que, lançada em 
eter que tenha um certo titulo de 
agua, se dissolve nesta, tornando-se 
em massa um tanto fluida; e que, 
aumentando gradualmente a quanti- 
dade de agua existente no eter, pa- 
ralelamente a urêa vai-se tornando 
mais fluida e de maior volume, até 
que, num dado momento, se espalha 
completa e indistintamente em todo 
o liquido etéreo. 


IH 


Evaporando a banho maria de tempera- 
tura não superior a 50° C todo o eter com 
que haviamos lavado a polvora ficou no 
copo um liquido amarelado que reconhece- 
mos facilmente ser nitroglicerina. Levando 
á estufa a 60° C por diferentes vezes até 
obter duas pesagens iguais o aumento de 
peso do copo representava o peso de nitro- 
glicerina contida na amostra. 


IV 


Seguidamente, secando na estufa a 100° 
C o funil e contendo, a perda de peso de- 
pois do tratamento pelo eter era precisa- | 
mente eguàl á soma das quanttdades en- 
contradas de urêa e nitroglicerina o que 
confirmou a dosagem feita. 

_Lavando com agua a ferver o residuo 
existente no funil foram dessa forma arras- 
tados para um copo os sais soluveis que 
porventura podia conter. Nas aguas de la- 
vagem foi apenas reconhecida a presença 
do nitrato de bario. Por evaporação com- 
pleta da agua ficou um residuo exclusiva- 
mente de nitrato de bario cujo peso se de- 
terminou facilmente. 


| 
| 


| 


A perda de peso do conteudo do funil 
confirmou a pesagem feita. 


V 


Calcinado num cadinho de platina o re- 
siduo que ficara depois destes tratamentos, 
reconheceu-se que era constituido apenas 
por materia organica pois foi este residuo 
queimado completamente. Por conseguinte 
Ria pam Dala á extracção do nitrato de ba- 
rio apenas havia ficado no funil a introce- 
lulose. 

Tomando uma outra porcáo da polvora 
em analise, pelo nitrometro verificou-se 
aplicando a formula 


dedica DIA 
0 760 (1 + 84) p 


que se tratava duma pernitrocelulose. 
Por conseguinte, pelo que disseram os 


- dissolventes e o intrometro concluiu-se que 
| a nitrocelulose era uma piroxila com 13,2 º/, 
| de azote. 


VI 


Reconheceu-se facilmente pelo cheiro 
que o dissolvente empregado era o eter ace- 
eee 


Resultado final da analise 


Humidade cs a IT 0,5 
DB te IAS IES. 1,5 
Nittgeliterina dl: ¿tt FL Er 35 
Nitrato: de: RAMO sq PN 8 
PORT U o ANA 55 
100,0 


Considerações finais . 


Feita a descrição talvez excessivamente 
pormenorisada da orientação seguida na 
analise desta polvora algumas palavras mais 
sobre ideias que nos foram supridas pela 
sequencia destes trabalhos. 

Cremos que não foi absolutamente im- 
proficuo o nosso trabalho por isso que o 
estudo desta polvora cuja composição se 
ignorava até então permitiu tornar exequi- 
vel o seu fabrico. 

Tentativas de analise foram feitas que re- 
sultaram inanes por virtude das caprichosas 


AA O a m 


propriedades de um dos componentes. As- 
sim o papel de filtro era impermeavel á 
urêa tornando-se necessario empregar o vi- 
dro em rama. 

Depois desta analise fabricamos uma 
amostra de polvora com a composição acha- 
da cuja analise decorreu da mesma fórma e 
com os mesmos pormenores. 

Desejando experimentar a influencia da 
urêa na prova de calor do algodão polvora 
verificou-se que este resistiu á temperatura 
de 66º C durante 55 minutos quando sem 
urêa apenas resistiu 12. 

E” mais curiosa porém. a transformação 
provocada pela temperatura 135º C. A esta 
temperatura a uréa já não actua da mesma for- 
ma parecendo até acelerar a decomposição. 


Vejamos: a acção da uréa deve provir: 


do facto deste corpo, de reaccáo basica, de- 
senvolver pelo calor quantidades de amo- 
niaco que neutralisam completamente os 
vapores acidos produzidos. E' o que se passa 
ás temperaturas 66º Ce 81º C. 

Como explicar porém o que se passa a 
a 135 C. Wholer verificou que á tempera- 
tura de 132º C a uréa entra em fusão perde 
o fraco caracter basico e transforma-se em 
acido melanurico. 

Esta metamorfose funcional explica sem 
duvida o fenomeno. 

Finalmente somos de opinião que tratan- 
do-se correntemente de fazer resistir as pol- 
voras ás variagões de temperatura a que 
podem estar sujeitos os paiois, a urêa é um 
excelente estabilisador que como tal se re- 
comenda. 


Apendice 


As experiencias de tiro feitas em abril de 
este ano com a amostra de polvora por nós 
fabricada confirmaram da maneira mais ca- 
tegorica o nosso trabalho de 1914. 

Assim a polvora alemã deu com a carga 
de 1250% uma velocidade inicial media de 
714” correspondente a uma pressão media 
de 1847! 

A amostra que fabricamos deu com a 
mesma carga uma velocidade inicial media 
de 728” correspondente a uma pressão me- 
dia de 1812 atmosferas o que representa até 
uma certa superioridade. 


I. S. T., 10-4-916. FREIRE THEMUDO. 
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Descrição do Tuncionamento do lubriticador 
automático Detroit 


Este lubrificador pertence ä classe dos 
que utilisam a diferença. de peso que existe 
entre egual volume de agua e oleo. 

A fig. 1 representa o lubrificador com- 
pletamente montado. 


Y Fig. 1 


O volante A, fig. 1 e 3, serve para mano- 
brar a áste da valvula de admissáo de va- 
por, que veda de encontro á séde A, fig. 3. 

O bujão B, fig. 1 e 3, tapa o orificio por 
onde se enche de óleo o reservatorio Ey 
fig. 3. 

O volante C, fig. 1 e 3, emprega-se para 
manobrar a valvula que interséta a comu- 
nicação entre os reservatorios G e L, fig. 3. 

Os quatro tt E, fig. 1 e 4, desempenham 
o papel de torneiras de purga das vigias R 
e canais S, tig. 2. 

A peca D, fig. 1, é destinada a fazer a 
purga do reservatorio do oleo L,, fig. 3. 

Os manipulos F, fig. 3, servem para re- 
gular a passagem do óleo nos conta-gotas. 

Funcionamento — Depois de feita a mon- 
tagem, verifica-se se as valvulas A e C es- 
tão fechadas, bem como as purgas D e E e 
manipulos F; desatarraxa-se depois o bujão 
B e enche-se o reservatorio L, de óleo. 
Abrindo a valvula A, o vapor que vem da 
caldeira, precipita-se no reservatorio G, fig. 
3, e condensa-se; quando a agua de con- 
densação atinge os quatro orifícios T, fig. 2 
e 3, segue pelos canais S, enchendo as qua- 
tro vigias R, fig. 2 e 4, e os referidos ca- 
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nais até a altura dos orificios L, J, M, fig. 5. 
Neste momento esta o aparelho preparado 
para comecar a funcionar. 


Para conseguir este fim, basta abrir a val- 
vula de passagem C, fig. 1 e 3. A agua que 
esta no deposito G, fig. 3, desce pelos ca- 
nais H, I, J, e sobe por K, indo para debaixo 
do oleo existente no reservatorio L,, obri- 
gando este a descer pelo tubo M,, unica 
saida que encontra, o qual vai passar pelo 
orifício N, enchendo a camara P que está 
em comunicacao com os conta-gotas Q. 

Abrindo os obturadores F, fig. 2, o oleo 
passa gota a gota para as vigias R, porque 
o oleo contido no reservatorio L,, ocupa 
um nivel superior ao da saida dos conta- 
gotas. Logo que a gota se solta, sobe pelos 
canais S. que contem agua, até á altura dos 
orificios L, M, T, fig. 5, sendo então o oleo 
arrastado sob a fórma de emulsão, ao longo 
dos lados que ligam os mencionados orifi- 
cios com as caixas dos distribuidores, pela 


corrente de vapor formada do lubrificador . 


para estas. 

Compreende-se que haja uma corrente 
de vapor do lubrificador para as caixas dos 
distribuidores, visto que ele está ligado á 
caldeira por um tubo bastante curto, o que 
não dá origem a uma perda de pressão apre- 
ciavel, não sucedendo o mesmo com as cal- 
xas dos distribuidores, porque elas estão 
ligadas á caldeira por meio de candulas 
mais longas e recurvadas em diferentes di- 
recções, terminando sempre pela valvula do 
regulador. Além de tudo isto, temos a con- 
densação ao longo das condulas, o que ori- 


En 


un 
—y 


gina uma perda de pressão superior á que 
experimenta o lubrificador, dando logar á 
formação da mencionada corrente. 

(Quando se fecha o regulador, o vapor 
passando do lubrificador para os distribui- 
dores, iria pôr a maquina em movimento, 
se não existisse qualquer disposição que 
evitasse a sua passagem. Caso semelhante 
sucederia com os distribuidores de baixa 
pressão, visto que o vapor saido do lubrifi- 
cador, iria chegar a estes com uma pressão 
mais elevada, do que a que possuia o vapor 
de evacuação dos cilindros de alta pressão, 

Essa disposição extremamente simples é 
constituida por uma pequena valvula de 
fórma especial, que tem ao centro um furo 
de pequeno diametro. Esta valvula está mon- 
tada no proprio aparelho, para os distribui- 
dores de alta pressão, estando indicada pela 
letra J, fig. 5. Para os cilindros de baixa 
pressão, essa valvula encontra-se montada 
na tampa da caixa dos respectivos distri- 
buidores. 

Funcionamento — (Quando o regulador está 
aberto, as valvulas que vedam a passagem 
do lubrificador para as caixas distribuido- 
ras, abandonam as sedes pelo seu proprio 
peso e a corrente de vapor estabelece-se, 


Figs. 3, 4 e 6 


fechando o regulador, a pressão do lado das 
caixas distribuidoras é nula e o vapor en- 
costa as citadas valvulas de encontro ás 
suas sédes, passando então a emulsão pelo 
pequeno orificio central. 

Prevenindo o caso do lubrificador se de- 
teriorar, as valvulas de que nos ocupámos 
tambem vedam no sentido contrario, isto é, 


E, 
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da caixa do distribuidor para o lubrifica- Resistencia de materiais 
dor. | Ä 

A fig. 6 mostra uma das valvulas que se | 
encontra junto á tampa do distribuidor de | Para o calculo das colunas metalicas 
baixa pressão. | cheias e de secção-circular, podemos utili- 


zar os quadros organisados por Hodgkinson 
e tirados das suas proprias experiencias, os 
quais nos dão directamente o valor de R. 
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A valvula esférica X destina-se a evitar | E E 
que o oleo contido no reservatorio L,, fig. | E SS 
2 e 3, passe para o reservatorio G que lhe Ep 12,7 
. . | = | SE — CN | 
fica superior. | U RE A | 
Se o aparelho está funcionando e se fecha | 2 = | en) 
a valvula A e manipulo F, fig. 1, näo fa- es Wie | 
x 4 : = z oF 
zendo o mesmo» a valvula C, fig. 3, o que E = 2a 
acontecerá ? = | —s 
Como todo o aparelho estava submetido | 2 (Es 
á pressáo da caldeira, dentro do reservato- E: 
rio L, continuava a existir essa mesma pres- e it | 
são, mas já assim não sucede ao reservatorio | | 
G, porque ela tinha uma saida livre atravez | | gi! 
dos orificios T e canais S, assim como sai- | | rr 
das da emulsão L, J, M, fig. 5, para as cai- | nis 
xas divisoras. | SR 
Então o oleo estando submetido, no re- Di | s 
servatorio L, a uma pressão superior á que he ERBEN 
existia no reservatorio G, passaria para este #: 
atravez dos canais K, J,, I, valvula C e canal E (E 
H, fig. 3; mas a valvula X evita-o, porque a | & 
pressão do oleo fa-la levantar e vedando de | ; 
encontro á sua séde impede que o oleo passe | Deste quadro se infere à priori que, se O 
para o reservatorio Q. ferro fundido é mais vantajoso quando a 
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| 


Fechando a valvula C e manipulos F, | 
embora com o regulador aberto, póde-se | lhor desde que a relação 
desatarraxar o bujão B e carregar de novo | L 
o reservatorio L, sem ter de fechar a val- | j 
vula A. | 


coluna é relativamente curta, o ferro é me- 


|| 

| 

| ult alor 15 
ARNALDO VENTURA, || Ultfapasse O Valor 13. 
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Para o ferro, tem-se, com efeito, 


R' = 4!8" 80 
quando 
E 


al 10; 


e para o ferro fundido, 


R'= 48" 64 
quando 


Para as colunas metalicas Ócas, cujo uso 
é táo frequente, admitindo que a resistencia 
da coluna ôca é egual á diferença das re- 
sistencias que teriam as colunas cheias cu- 
jos diametros fossem respectivamente os 
seus diametros externo e interno, póde apli- 
car-se o mesmo quadro, ou então usar os 
quadros seguintes: 


Quadro a — Colunas cheias em ferro fundido 


x as | 

= 5 | E 

SO pant Ae Cargas de s segurança que podem sustentar 
= > A colunas cheias, de ferro, cujas alturas 
Sie 1 e 2.3 são : 

CE | = O CC, 
Sal SE |O E | | 

2T ‘2,0 oe po | 

= 2 2 [3 metros|4 metros 5 metros 6 metros|8 metros 
= 07 = | 

== 


50, 2.000] 20] 2800) 1.16) 0.70) — | + 

80, 5.000) 30) 11.00} 7.00) 4.50] 3.00; 1.90 
100; 7.800; 43] 23.00, 15.001 11.00) 7.00] 4.50 
120, 11.300, 52) 42.00) 30.00) 20.00; 14.001 9.00 
140, 15.400 66 69.001 50.00; 36.00) 27.00) 16.00 
160) 20.100, 82) 96.00) 78.00, 60.00. 47.00; 25.00 
180, 25.400, 100) 135.00) 107.00, 82.00, 65.00) 40.00 
200 31.400; 121) 175. 00 149.00 120.00, 93.00) 60.00 


230! 38.000, 139 232.00 191.00 159.00 130.00, 86.00 
240, 46.200, 161 290.00) 245.00) 205.00, 172.00, 122.00 


Quadro b — Claas 0cas em ps fundido 


| 


| 
| 


= PA ta 

5 de | > 

EN =, | £ | (Garg de segurança para as alturas de 
E |5?| e | i EA 
Aey ol Bilis Rae 

SE 5 | 24m |m. 6m.|7m ¡Sm |9m |10m. 
= Dz = | | | 

A E | | | | 

A E ple aE der |- a | ES 

100; 10 20 St 6.501 — ai “a > + 
1201 12 301314 1.2.10 9 — ENA da — 
Or 141 243152311048) 0131. 10): — — 
160: 101° 521 36.) © 26; . 21 16 13.5) — — 
1801 181 -66] 50/40] 31): 25|- 2] 16 — 
2001 20] 82] 68:| 64] 55) 36]. 30) 25]: 22 
220) 22] 100) 87 | 73] 60) 51} 42) 36] 26 
240) 24 1211 110 | 92] 78! 66) 56 48| 40 
2601 26,139; 135 | 116; 100] 86] 72] 62) 65 
280, 28) 161| 162 | 143) 125) 97 102 80) 70 
300 30, 184 90 | 1701 162, 132 115 100 88 
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Estes quadros sö pödem aplicar-se quando 
as seccöes das colunas säo circulares ou re- 
ctangulares. Ora, sabemos quanto é fre- 
quente o emprego de peças formadas por 
cantoneiras, com ferros em /, U ou X. Al- 
guns autores usam então formulas varias, 
que apresentaremos. Antes, porém, da sua 
apresentação, faremos algumas aplicações 
dos quadros anteriores. 

Dissemos que as peças longas compri- 
midas, não quebravam por esmagamento, 
mas sim por flambage, isto é, tomando uma 
certa curvatura no sentido do comprimento. 
Todavia, a maneira como elas se compor- 
tam difere segundo o caso em que as suas 
extremidades estão livres ou são mantidas 
por um encastramento que se opõe á fle- 
xão. Verifica-se isto pela experiencia. Um 
prumo submetido á compressão póde ter: 

1.º — extremidade inferior encastrada, su- 
perior livre ; 

2.- as duas extremidades livres; 

3 —extremidade inferior encastrada, su- 
perior apoiada; 

4º —as duas extremidades encastradas. 

O caso considerado nos quadros de Mo- 
rin e de Hodekinson é o figurado no nu- 
mero 2 (as duas extremidades livres); será, 
por exemplo, o caso duma coluna compre- 
endida entre dois pavimentos e podendo 
deformar-se livremente. Quando, pelo con- 
trario, a coluna estiver encastrada nas suas 
duas extremidades (caso 4) o calculo far-se-á, 
como se a sua altura fosse apenas metade 
do que realmente é. No caso dum encastra- 
mento unico, tornar-se-á um valor interme- 
dio. 

Colunas de ferro e ferro fundido 


1 — Que carga pode suportar uma coluna 
cheia em ferro fundido, de 4 metros de al- 
tura e O” 06 de diametro ? 


A relação entre a altura e a menor di- 
mensão da secção transversal, tem por va- 
lor: 

a o 
f 606. 

Esta relação está compreendida entre os 
numeros 60 e 70 do quadro de Hodgkinson. 
A diferença entre 60 e 70 é de 10 unida- 
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des, para as quais a diferença da carga de 


segurança R é: 


0,93 — 0,71 = 0,22 


O Sd UE ate a 1,80 — 1,52 = 0,28 
por unidade, ferro fundido ...... = 0,022 
por unidade, ferro 0. oi es = 0,028 
para 
66—60=6 unidades 

será: 

TAO fundido; o uu gas 0,022 x< 6==0,132 
FO a 122 0,028 >< 6 = 0,168 


e o valor de R será: 
ferro fundido: 
R'=0,93 — 0,132 = 0,898 
ferro : 
R! = 1,80—0,168 = 1,632 
Posto isto, a equação de esquadria é: 
P=R XO 
onde 
ger qt = 3,140 0,060? = 11304 Y, 
e será: — 
ferro fundido : 
P= 0,898 >< 11304 = 10150 kgr. 
ferro: 


P= 1,632 >< 11304 = 18448 ker. 


1-- Calcular o diametro duma coluna cheia 
em ferro, de 3."00 de altura, suportando 
uma carga de 3000 kgr. 


Escolher-se-ha um diametro que pareça 
conveniente, por exemplo, 


¿= 0,050 


e verificamos se a carga que póde suportar 
esta coluna é superior ou egual á carga 
real. 
Ora, a relação 
5 
= 60 

l 

encontra-se no quadro de Hodgkinson, 4 


qual corresponde, para o ferro, 
R ee 1,80 u ls 
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A secção é: 


On p*==3./ 14 x 1062 
Será pois: 
P= Rx 1,80 >< 1962 = 3530 kgr. 


Esta carga limite, sendo superior 4 carga 
real (3000 kgr.), a secção é boa. | 


1— Calculo duma coluna de ferro fundido 
servindo-nos dos quadros a e b. A coluna 
tem 5 metros de altura e suporta 28090 
kor. | . 


1.°-—Coluna cheia— Quadro a) A carga 
está compreendida entre os numeros 20.000 
e 36.000 que se encontram no quadro na 
coluna correspondente á altura de 5 metros. 
As secções correspondentes são: 


O, — 11.300 fios 
= 15.400 ™ /m 


Para uma diferenca de 
28.000 — 20.000 = 8.000 
a seccáo deverá ser: 


mira 1130015400 


(0 == E 


9 > = 13.390 


donde se deduz o raio: 


a= T7 = 13,350 


ou 
5 - 13,300 3 
eo “314 = 4291 Ene 
ou 
| Fe" 
d’onde 
r= 0.5 
e portanto 
D=0,"13, 


oo e 


representando por D o diametro da coluna. 


2.º — Coluna óca — Quadro b). A carga de 
de 28000 kgr. está compreendida exacta- 
mente entre as do quadro e corresponde a 
um diametro exterior de 160 ™/,, com uma 
espessura de 0,”016. 
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Para utilisação da tabela de Rondelet já 
apresentada, resolvamos o seguinte dis ai 
ma: 


1— Um pilar com 2 metros de altura tem de 
suportar um peso de 4000 kgr.; o pilar 
deve ser quadrado; precisamos saber o 
comprimento do lado do quadrado. 


Apresentado o problema sob esta fôrma, 
procederemos, como aconselha Rondelet, 
por aproximações sucessivas. 

Assim, supondo que o lado do quadrado 
é a vigessima quarta parte da altura do pi- 
lar, recorreremos á coluna que tem o nu- 
mero 24 no cabeçalho, na qual encontrare- 
mos 0,3 kgr., para carga por milímetro 
quadrado de secção. 

Visto termos suposto que o lado do qua- 
drado era egual á vigesima quarta parte da 
altura do pilar, ele terá por valor: 


or a ake OPS 83 mm3 j 


A área da secção transversal será o qua- 
drado deste numero: 


83,3? — 6939 ™/ 


mé 


A carga efectiva, isto é, a carga com que 
podemos carregar o pilar, será 
0,*8"3 >< 60930 = 2081 *8:7 
sendo 0,º'3 a carga de segurança por ™/,»:. 
Como 
2081 ,*2"7 << 4000 kør., 
sendo 4000 kgr, a carga que o pilar deve 
suportar, a secção é insuficiente. Está pois, 
naturalmente indicado, que devemos au- 
mentar o lado do quadrado. Para isso, re- 
corre-se novamente á tabela de Rondelet, 
ensaiando uma secção tal que 


<a 


Suponhamos que é 


E 
=D 


isto é, que o lado da secção é apenas > do 


comprimento, o que eleva esse lado a 


2000 
PED 


e a área da secção a 27889 ™/ u 


= 167 "A 


A carga de segurança é de 0,5 kgr.; o 
pilar poderá suportar então: 


27889 <0, 5 == 13045 ker. 


o que vai muito além do que necessitamos. 
Desejando-se uma certa aproximacao, 

para nao haver desperdicio de material, pro- 

ceder-se-ia como passamos a indicar: 


Procura-se na tabela de Rondelet duas. 


cargas, das quais uma seja supérior, e a ou- 
tra inferior ao resultado que desejamos obter, 
pelo processo que acabámos de indicar. Vi- 
mos que, sendo o comprimento do pilar 
(2000 milimetros) egual a 12 vezes o lado 
da secção, este vinha egual a 


2000 _ 
12 


Sad? - 167 ae 
e a área da secção egual a 
167° = 27889 “len, 


vindo para carga efectiva: 


27889 xX0,5 = 13945 ker. 


Vimos ainda, que sendo o comprimento 


do pilar egual a 14 vezes o lado do qua- 
drado, o lado vinha egual a 


e a área da secção, egual a 


83,3" = 6939 ™ / 


/m*) 


vindo para carga efectiva: 
0939 >X< 0,3 = 2081,7 ker. 


Posto isto, designemos por x a relação 
desconhecida do comprimento do pilar ao 
lado menor da secção que procuramos, e 
escrevamos : 


a 12 vezes a base correspondem. . 13945 kor. 
dad. ” ” ” ” Bu 4000 ” 
a 24 ” ” ” ” i tt. 2082 ” 


notando que é a carga de 4000 ker. a que 
corresponde o lado x desconhecido. 

Vemos desde já que x fica necessaria- 
mente compreendido entre 12 e 24, 
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O valor de x ser-nos-ha dado pela se- 
guinte equação: 


Ra) VI) 
Yoa— J 


que foi obtida escrevendo: 


tx, 


a x, corresponde y, 
a x corresponde y 
a x* corresponde y, 


e estabelecendo a proporção: 


er. DA 
Re Va 


Fazendo na expressão de x: 


MRE LA ue ss Se Es y¡= 13945 


— (24 12) (13945 — 4000) 
ER 13945 _ 2082 +12 


ou 
x= 22 


donde se infere que o lado do quadrado 
sera: 
ZU. aay 
"o N / m 


Portanto a secção é de: 
91 ><91 = 8281 ™/,,: 


A carga por ™/m: é de: 


que está compreendida entre 0,5 e 0,3, car- 
gas indicadas na segunda e terceira colunas 
da tabela de Rondelet. 


Suponhamos agora o caso da secção ser 
rectangular. Recorramôs ao acaso á terceira 
coluna da tabela de Rondelet; achamos para 
/ (lado menor do rectangulo), como no exem- 
plo precedente, 83,™™3. No caso presente, o 
outro lado A do rectangulo é superior a / e 
a secção 2%, por enquanto desconhecida, é: 


Q — 83,3 X< h 


A carga de segurança é, segundo a ta- 
bela, egual a 
E ad A : 


| 
| 
| 


Como a carga que o pilar deve suportar 
é de 4000 kgr., teremos: 


83,3 > A >X< 0,3 = 4000 
donde: 
h= 160 a De 


e temos assim os dois lados / e A que deve 
ter a secção do pilar. Falaremos mais adeante 


| nas precauções que ha a tomar na determi- 
' nação do comprimento do lado menor da 


secção. 


Observação — Temos posto de parte e po- 
rêmos por emquanto o caso das secções das 
peças a calcular serem desfalcadas por fu- 
ros de rebites, parafusos ou cavilhas, visto 


| tencionarmos tratar do assunto em especial. 


3— Verificar as condições de estabilidade de 
uma coluna circular macissa de ferro fun- 
dido, destinada a suportar uma carga de 
45 toneladas. 

Altura da coluna, 4,50. Diametro 15,01. 


Como se trata de uma peça comprimida 
longa, aplicaremos a formula de Rankine : 


P R 
PGA KLIN? 
Im Ss? | al 


sendo: 


R— carga ou trabalho medio por unidade 
de superficie da secção transversal 
da coluna; 

P—carga total de compressão ; 

02 — área da secção transversal da coluna; 

R'— carga de segurança do material de 
que a coluna é feita; 

K— coeficiente variavel com a qualidade 
do material; 

S`— coeficiente variavel com a forma por- 
que se fazem as ligações nas extre- 
midades da coluna; 

r—raio de giração minimo da secção 
transversal. 


Os valores do coeficiente S* correspon- 
dentes ás diversas formas de ligação dos 
extremos da peça são: 


Duas extremidades encastradas . . St == 4 
Uma extremidade encastrada e ou- 
fra articulada. «vs tus AX St ae O 
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Duas extremidades articuladas... S=1 
Uma extremidade encastrada e ou- — 
Era NER. cos. ARENAS 3 ==025 


x e 


| 4—a) Calcular as dimensões de uma coluna 

O caso S*==1 é o mais desfavoravel en- ôca. Dados os anteriores. 

tre os que se apresentam na pratica em vir- | b) Achar a secção duma coluna de madeira, 

tude do que se consideram em geral todas equivalente. 

as peças comprimidas como articuladas nas 

duas extremidades. a) Servimo-nos do metodo de falsa po- 
| 
| 
| 
| 


sição : — arbitramos á secção o valor 


Q=18849 "/,, 


Teremos pois: 
ig AER 
E LE a que corresponde o raio de giração 
aes r=7,215, 
visto que: Será, empregando a formula de Rankine, 
JE NE 
oa (£) 3844, 
> 
onde: | 
a SEM A pe 
I é | + <K=24 
sendo / o momento de inercia da secção | e 
transversal e 7, o raio. Pye | 
= SÉ E = 
Serä: A AS e 
BRR, == 3 Mm75 sendo S*—1. 
E Como 
As tabelas do ex.”º sr. Vicente Ferreira Edo 4 
däo-nos: Q i 
/ I 2 ae Eua 
ia 190114641 R'= 2,4 3,4 = 8,16 "mm: 
e a Como o valor de R' fica compreendido 
= 0,000625 entre 10 e 6, valores da carga de segurança 
Bu, para o ferro fundido, ele satisfaz ao problema 


e as dimensões são obtidas pelas tabelas já 


a Q= 176 "271 == 17671 ™/ | referidas ou quaesquer outras, 


m2 


É 


e Diametro: | 
P= 45000 ker. D = 230 N/m 
final ha. Espessura : 
vem finalmente: C= BOP Pe 
J= ae b) O valor de K é agora: 
d’onde: K == 0,001333 
pe 45000 1,092 y ner) pe da 
17671 hotel Rot eee 
= = 3 “KE 
A coluna considerada está em boas con- PS | E) 
dições de estabilidade, porque a carga de | ou 
segurança á compressão do ferro fundido 45000 8,16 
varia de 6 a 10 kgr. por milimetro quadrado. Q 3,4 


nn SS I SS SS LL LLL LE LLL LLL LLL LL LLL LLL LL 


ou 


d'onde: 
45000 AS 
() en E m /m 
0,25 180000 "/". 
O raio de giração é: 
a” : 
FIN? 20250000 
) “a Bat 1212 
/ 2 
[= | KH 1 =2,89 
pr 
Será finalmente: 


j 


R'= 2,29 a = 2,80 < 0,25 = 0,72 *8"/ | 


we 


valor compreendido entre 0,6 e 0,7 "un 
entre os quais varia a carga de segurança 
do carvalho, casquinha, pinho da terra, faia 


e castanheiro 


a 


5) Qual é a carga maxima de compressão que 


pode suportar uma cantoneira de 
120>< 120 
13 


articulada nas duas extremidades ? 
E a de tracção ? 


Comprimento = 4500 ™/ m 


Aplica-se ainda a formula de Rankine. O 
trabalho maximo que pode suportar uma 
cantoneira de ferro fundido é de 10 "Eur 


Ora: 

/ -= 4500 y m 

Q = 2970 ™/m* 

r= 36,80 "A 

k = 0,000625 
Logo: 

1 +K(£) = 10,302 
P) 


E em definitivo: 


RxU 10><2070 oo 
10302 10,302 zeo2 ker. 


A’ tracção será aplicada a formula: 
P 


R=5 


p= 


d'onde: 


P= RX Q= 10 >< 2970 = 29700 kor. 
FERREIRA DAVID. 
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Visita a uma central electrica de Niagara 
Falls Power C.0 


A quantidade d'agua que corre no Nia- 
gara River que tem as celebres cataratas é, 
em média 210.060 pés cubicos por segundo, 
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Fig. 1 


- que dando uma queda total de cerca de 100 


metros é teoricamente capaz de produzir 


_ 7,500.000 HP., mas apesar de ha muito se pre- 


tender utilizal’os, sómente ha cerca de 25 
anos se conseguiu aproveitar esta fonte de 
energia, o que se não poude realisar antes, 
não só porque não havia meios de se trans- 


- formar as forças da naturesa, mas tambem 
porque não existiam em Niagara Falls e arre- 
dores, industrias que aproveitassem pelo 
menos parte desta energia, pois que se des- 
via hoje, das quédas, só- 
mente 7 °/, do seu volume 
d'agua o que sem duvida 
não estraga o imponente 
espectaculo destas quedas 
que é soberbo. 

A agua que é desviada 
do rio no seu curso su- 
perior um pouco acima 
das quedas, por meio de 
um canal, é distribuida a 
uns enormes tubos d'aço 
verticais com 2,39 de dia- 
metro e 50 metros de com- 
prido, que tem á entrada 
umas grades com o fim de 
evitar que gélo ou qual- 
quer outra substancia ex- 
tranha passe, e no extremo inferior tem as 
turbinas (como mostra a fig. 1) atravez das 
quais passa a agua que depois segue por 
um canal de descarga que é um longo tunel 
com secção em ferradura, cortado atravez 
da rocha a uma proiundidade média da su- 
perficie do solo de 65 metros, que a val 
despejar no curso interior do rio. 

A potencia desenvolvida por cada turbina 
é transmitida ao gerador electrico situado 
em cima na central, por meio de veios d'aço 
com movimento de rotação seguindo juntos 
dos tubos d'agua, havendo um gerador por 
cada turbina que desenvolve 5.500 HP. Um 
regulador situado ao lado do gerador co- 
manda a admissão d'agua na turbina de 
modo a conservar constante a velocidade 
do gerador (250 r. p. m.) qualquer que seja 
a variação de carga que se produza. 

Dos geradores a corrente segue por ca- 
bos d'alimentação subterraneos para as fa- 
bricas mais proximas e a restante para as es- 
tações transformadoras onde lhe é elevada a 
voltagem de modo a serem reduzidas ao mini- 
mo as perdas de transmissao e o custo da insta- 
lação da enorme rêde d'alimentação que atin- 
ge por exemplo Buffalo distanciado 50 klm. 

O conjunto dos geradores é comandado 
nesta central por um quadro de distribui- 
ção que está a cargo de um homem. 


| 
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As turbinas do tipo Francis são desenho 
de uma casa de Zurich mas construção ame- 
ricana. 

Dos 11 geradores, do tipo de indutor 


‘Bee; , a 

- A o o 

A > = ~ , a Á i 
ix EZ im 
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Um laminador de 3 rólos 


movel, 5 tem-n’o como os de corrente con- 
tinua, isto é, exteriores, (movendo-se por- 
tanto a parte de föra) e os restantes com 
indutor interior. 

Atingindo o peso dos veios verticais e 
das pecas que giram com eles 80 T., esta 
massa é em parte suportada pela pressão 
hidrostatica de baixo para cima que atua 
num disco seguro ao veio na parte inferior 
e que está mergulhado num compartimento 
da turbina e por uma chumaceira d'oleo 
sobre pressão que existe na parte superior 
do veio, consistindo em 2 discos, o inferior 
fixo e o superior ligado ao veio, entre os 
quais é injectado o oleo sobre pressão. 

Um quadro de distribuição comanda a 
fornecimento da energia total da central por 
meio d’interruptores operados por electro- 
magnetos. 

Como disse, a corrente consumida perto 
da central vai directamente do gerador ou: 
seja com uma voltagem de 2.200 volts, bi- 
fasada ao passo que a consumida a distan- 
cia é transformada numa estação para esse 
fim que contem só transformadores de 1250 
HP, que muda a corrente em 22.000 volts, 
trifasada, e 14 de 2.500 HP, com circulação 
d'agua que transforma a corrente em trifa- 
sada com 11.000 ou 22.009 volts confórme 
se queira. (A central canadiana elevada a 
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voltagem da corrente para o transporte a | neira de trabalhar ha muito aconselhada, 


distancia a 57.000 volts). 

A' corrente fornecida a esta elevada vol- 
tagem é novamente baixada a tensão nos 
transformadores das pequenas estações si- 
tuadas nos pontos onde é consumida. 

A energia total produzida nas tres cen- 
trais americanas em 1913 foi de 868.285.380 
killowatts-hora para o que seriam precisas 
1.800.009 T de carvão ou sejam 5.099 por 


dia! 


Detroit a cidade dos automoveis — Visita 
a Ford Motor C.° 


Detroit é o grande centro automobilista 
americano, pois é aí e nos seus arredores 
que estão instaladas a grande maioria das 
fabricas d'automoveis, sendo tal o numero 
de carros que estes quando esperam na rua 
não o fazem como em toda a parte, isto é, 
com o lado encostado ao passeio, mas sim 


Descarregando um forno de reaquecimento 


perpendicularmente a este para ocuparem 
menos logar. 

Tendo visitado varias fabricas (algumas 
onde se juntam sómente as peças compra- 
das tóra) vou no entanto só tentar descrever 
rapidamente a Ford, que simbolisa a ma- 


isto é, da divisão do trabalho, construindo 
1000 carros por dia para o que consóme por 
ano, por exemplo em crina, 3.740.235 kg. 
para estofos, que seriam o suficiente para 
498.698 colchões; 34.633.500 pés quadrados 
de tecido impermeavel para as «capotas» 
que feitos em impermeaveis chegava para 
proteger contra a chuva 1.300.000 pessoas, 
18.000 klm. de fio para os magnetos que 
consomem 2.100.000 kg. d'aço, represen- 
tando um negocio na importancia total de 
150.000 contos. 

São estes os carros mais populares na 
America devido ao grande reclame que 
tem, sendo um dos modos de o fazerem, 
mostrarem a fabrica a quem o desejar para 
o que existem uns guias que levam os visi- 
tantes aos grupos de 15 a 20 a darem uma 
volta pela fabrica, havendo em média entre 
uns 700 a 800 diariamente, isto devido a ser 
esta fabrica uma das coisas que todo o 
verdadeiro americano que passa por Detroit 
sente obrigação moral de vêr; claro que 
a estes só lhes mostram muito por alto 
para darem uma ideia geral, mas devido a 
uma carta d’apresentacäo que levava, o «su- 
perintendent» da secção de venda poz á mi- 
nha disposição um guia com ordem de me 
mostrar a fabrica detalhadamente. 

Começamos por vêr as oficinas de ma- 
quinas de ferramenta onde existem 5.500 
entre brócas, tornos de revolver, prensas, 
laminadores, etc., que consomem por hora 
500 litros d'oleo de lubrificação, e como 
sempre o que impressiona é vêr muitas ma- 
quinas, tantas que se não pode olhar de um 
lado para o outro da oficina devido á quan- 
tidade de correias de transmissão, havendo 
relativamente poucos operarios. 

Junto a cada maquina de ferramenta 
existe um caixote onde o operario vai dei- 
tando as peças que vai fazendo e quando 
está cheio, suspende-o a um dos carros elec- 
tricos, correndo ao longo dum rail aereo, 
que circulam em toda a oficina, levando o 
caixote á casa da montagem. 

Ha 3 casas de montagem : dos motores, 
das carroseries e do automovel completo, 
sendo em todas elas seguido o mesmo sis- 
tema que é o da divisão completa do traba- 
lho. 


AAA mm __ e mt mm meme 


Assim, a montagem do motor faz-se co- 
locando o «caster» em cima duma cadeia 
volante ao longo da qual estão varios ope- 
rarios, sendo cada um encarregado da mon- 
tagem de uma só peça. 


Um cadinho monstro enchendo os moldes 


O «caster» posto por meio dum diferen- 
cial em cima da cadeia volante numa das 
suas extremidades, vai passando devagar 
“pela frente dos variados operarios que lhe 
váo juntando com uma rapidez admiravel a 
peca que tem na máo, de modo que ao 
chegar ao extremo do percurso em vez do 
«caster» está o motor completamente mon- 
tado, pronto a seguir para a experiencia que 
é a de mover uma dinamo conhecida, divi- 
dindo-se o numero de watts obtidos (depois 
de entrar com o rendimento da dinamo) por 
736 o que dá o numero de HP, sendo ex- 
perimentados sómente durante 15 minutos. 

Caso a experiencia prove bem, o motor 
é suspenso num diferencial e rebocado para 
a oficina de montagem do automovel que 
é uma casa enorme com 2 cadeias rolantes 
a uns 50°" do chão, estando no extremo 
duma delas uns operarios que vão juntando 
as 4 vigas do «chassis» colocando-o na ca- 
deia rolante de modo que durante o seu 
percurso lhe vão juntando todas as partes 
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que o constituem, como rodas, motor, ra- 
diador, volante, etc., etc., partes que vão 
chegando aos respectivos montadores ou 
escorregando dos andares superiores em 
calhas de madeira ou suspensas em diferen- 
ciais como o motor, passando-se estas mon- 
tagens com o chassis sempre em movimento 
o que se consegue com a especialisação que 
cada homem tem de executar um determi- 
nado trabalho como seja o de pôr um pa- 
rafuso num dado logar, trabalho que exe- 
cuta 1000 vezes por dia, de modo que se 
tornou uma perfeita maquina. \ 
Chegado ao extremo desta primeira ca- 
deia rolante, as rodas trazeiras do carro 
caem sobre uns rolos com movimento de 
rotação que devido ä fricção as põem em 
movimento tambem e que por sua vez põem 
em marcha o motor saltando então um ope- 
rario sobre o chassis que embratando sai 
da oficina vindo entrar novamente por uma 
porta situada cerca da segunda cadeia ro- 
lante, tendo feito neste curto trajecto mu- 
dancas de velocidade para virificar que tudo 
esteja bom e uma vez em cima do novo 
«tapis roulant» aí lhe vão juntando a car- 
roserie e o completam de modo que ao 
chegar ao extremo um operario senta-se ao 
volante e o guia até ao cais d'embarque 
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Aparelho para extracção da metana 


onde já está preparada a «embalage» de ma- 
deira para o proteger na viagem, dentro da 
qua) introduz o carro. que num instante fica 
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pronto a seguir viagem e então um guín- 


daste péga nele e arruma-o dentro dum 


wagon de caminho de ferro que o trans- 
porta para todo o mundo! 

A quem vé os carros sairem da oficina 
uns atraz dos outros, numa bicha, ocorre 
perguntar se ha mercado para todos eles ao 
que o guia respondeu, mostrando-me umas 
novas instalações que se estavam construindo 
isto com o fim de poderem elevar o fabrico 
a 590.000 por ano em vez de 300.000 que 
produzem atualmente. 

A oficina de carroseries tem a mesma 
orientação tanto na montagem como na fa- 
bricação, orientação que chega até á fundi- 
“ção pois lá existem para algumas pecas, 
uns carroseis com os moldes que vão pas- 
sando debaixo da bica donde vaza o metal, 
enchendo-se e tendo uma velocidade tal 
que os moldes vão passando em frente de 
operarios que vão respectivamente desta- 
pando-os, um outro mais adiante tira-o pois 
já o metal solidificou, outro coloca nova- 
mente os moldes que vão passar outra vez 
debaixo da bica de fogo e assim sem nunca 
acabar. 

Passamos depois á central d'energia onde 
existem 7 motores trabalhando a gaz e va- 
por, desenvolvendo 45.000 HP, tendo os ci- 
lindros 42 polegadas de diametro por 72 
de percurso, pesando 100 T o enorme vo- 
lante de 7 metros de diametro. 

E” para notar quanto se cuida do opera- 
rio nesta fabrica onde o salario minimo é 
de 5 dollars por dia e no fim do ano os or- 
denados pagos pela companhia ascendem 
a 10.000 contos; Existem dentro da fabrica 
cantinas onde por 150 réis podem obter um 
bom almoco e como os empregados repre- 
sentam 52 nacionalidades diferentes existem 
na fabrica cursos d'inglez. 

As vantagens do sistema de trabalho 
adotado na Ford podem-se dividir em 2 ca- 
tegorias: economicas e sociais; as primeiras 
compreendem o maximo rendimento do 
operario assim obtido havendo ao mesmo 
tempo a fiscalizacio perfeita em qualidade 
e quantidade do trabalho de cada um, pois 
ali todos estáo a trabalhar uma peca que 
passará a um operario seguinte, sendo esta 
a unica maneira de se poder vender um 
carro de táo bom material por 400 dollars; 


as vantagens sociais são a da organisação 


perfeita dos operarios que se não metem. a 
- em gréves nem a pedirem coisas impossi- 
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veis pois sabem que se o fizerem serão des- 
pedidos e que no dia seguinte quando 


forem oferecer o seu trabalho e lhes pergun- _ 
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tarem o que sabem fazer só poderão res- 
ponder, por exemplo: colocar no suportea. =- 


lanterna dum Ford. 


Conclusão 


Pelo que vi, observei e li, 
cana tem 2 causas: 

A riqueza incomparavel do seu solo e a 
preocupação unica em todo o americano de 
«fazer dinheiro». 


Os meios empregados são 3: 0 emprego. 


de maquinas perfeitissimas que dispensam 
imensos operarios, sendo ao mesmo tempo 
tão faceis de manejar que uma criança O 
pode fazer; 
pregados, recompensando-os devidamente 
quando são trabalhadores, o que faz com 
que em todas as fabricas qualquer servente 
tenha a aspiração de ainda vir a ser direc- 
tor e ao mesmo tempo poupar o mais pos- 
sivel o operario para o que ha a grande 
campanha de «Satefy firstr; a bravura do 
capital que aparece sempre que um indivi- 


duo tem «a good proposition» bravura tão . 


arrojada que segundo mr. Carnegie leva á 
falencia 90 °/, das ocasiões. 


A. PINTO BASTO. 
2.2 ano electricidade 1.8.7. 


PUBLICACOES RECEBIDAS 


Recebemos do Ex.'® Sr. A. Vieira da Silva 
uma interessante memoria extraida da Re- 
vista de Obras Publicas e Minas, descre- 
vendo uma chaminé de béton armado da 
Fabrica da Rasca, situada nas proximidades 
de Setubal, e pertencente á Companhia dos 
Cimentos de Portugal. 

Esta chaminé foi construida pelo sistema 
Monnoyer e encontra-se em servico já ha 
alguns meses. 

E” um trabalho bastante interessante e 
muito agradecemos ao Ex.”º Sr. V. da Silva 
a amabilidade da sua oferta. 


creio que o 
florescente estado atual da industria ameri- 


bons salarios a todos os em- 
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